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Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Abtrennen scheibenf ormiger Korper (1) von einem 
Ursprungskorper (2), wobei 

die Umgebung der Stirnflache (5) des Ursprungskorpers 
(2) ausgeleuchtet wird, 

die jeweilige Stirnflache (5) des Ursprungskorpers (2) 
mit einer Erkennungseinrichtung (11) optisch mit Hilfe 
des Kontrastes zwischen der Umgebung der Stirnflache (5) 
und der Stirnflache (5) erkannt wird, 

- die fiir ein vorgegebenes Scheibengewicht erf orderliche 
Scheibendicke aus der spezifischen Masse des Ursprungs- 
korpers (2) und der Stirnflache (5) ermittelt wird, 

das Abtrennen des scheibenf ormigen Korpers (1) mit dem 
so ermittelten Wert gesteuert wird. 
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dadurch gekennzeichnet , dafl 
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der Ursprungskorper (2) in einem Tunnel gefiihrt wird und 

der Ursprungskorper (2) mit einer Vielzahl von Beleuch- 
tungskorpern (10) ausgeleuchtet wird, die flachig ent- 
lang der Langsrichtung des Ursprungskorpers (2) in dem 
Tunnel angeordnet sind. 

Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch gepulstes 
Ansteuern der Beleuchtungskorper (10) und getriggertes Auf- 
nehmen der jeweiligen Stirnflache (5) durch die Erkennungs- 
einrichtung ( 11) • 

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Beleuchtungskorper (10) individuell automatisch einge- 
stellt werden, mit den Schritten: 

Abspeichern der Einstellungsparameter fur die Beleuch- 
tungskorper (10) fiir bestimmte Umgebungsbedingungen, 

Auslesen der Einstellungsparameter in Abhangigkeit von 
der jeweiligen Umgebungsbedingung, 

Einstellen der Beleuchtungskorper (10) in Abhangigkeit 
von den ausgelesenen Einstellungsparametern und den je- 
weiligen Umgebungsbedingungen, 

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dafl die 
Justierung der Beleuchtungskorper (10) zur Beseitigung von 
Reflektionen und Erhohung des Konstrastes von der Erkennungs- 
einrichtung (11) gesteuert wird. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Stirnflache (5) zusatzlich beleuchtet 
wird und die Erkennungseinrichtung (11) Oberf lachenstrukturen 
der Stirnflache (5) auswertet und die fiir ein vorgegebenes 
Scheibengewicht erf orderliche Scheibendicke auch in Abhangig- 
keit von der Oberf lachenstruktur der Stirnflache (5) ermit- 


telt wird. 


Vorrichtung zum Abtrennen scheibenf ormiger Korper (1) von 
einem Ursprungskorper (2) mit einer Trenneinrichtung (4), 
einer Vorschubeinrichtung (3) zum Vorschieben des Ursprungs- 
korpers (2) zur Trenneinrichtung (4), einer optischen Erken- 
nungseinrichtung (9, 11) zur Bestimmung der Stirnf lachenkon- 
tur des Ursprungskorpers (2) und mit Beleuchtungskorpern (10) 
zum Ausleuchten der Umgebung der Stirnf lache (5), wobei die 
Erkennungseinrichtung (9, 11) die Stirnflache (5) mit Hilfe 
des Kontrastes zwischen der Umgebung der Stirnflache (5) und 
der Stirnflache (5) bestimmt und der Vorschub des Ursprungs- 
korpers (2) in Abhangigkeit von der ermittelten Stirnflache 
(5) erfolgt, dadurch gekennzeichnet , daB die Beleuchtungs- 
korper (10) flachig entlang der Langsrichtung des Ursprungs- 
korpers (2) angeordnet sind. 

Vorrichtung nach Anspruch 6,. dadurch gekennzeichnet , daB die 
Beleuchtungskorper (10) einzeln einstellbar sind. 

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet , daB die 
Strahlungsrichtung der Beleuchtungskorper (10) einzeln aus- 
richtbar ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet ^ 
daB die Beleuchtungskorper (10) motor isch bewegbar sind und 
eine Steuerung zur Einstellung der Beleuchtungskorper (10) 
vorgesehen ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet , daB die 
Steuerung einen Speicher zur Abspeicherung von Einstellungen 
fiir die Beleuchtungskorper (10) fiir jeweilige Umgebungsbedin- 
gungen hat . 

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet , dafl die 
Steuerung Reflektionen und Kontraste des erkannten Bildes 
auswertet und die Steuerung die Beleuchtungskorper (10) zur 


Minimierung der Reflektionen und zur Erhohung des Kontrastes 
justiert . 

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet:, daB die Beleuchtungskorper (10) gepulst und 
die Erkennungseinrichtung (11) entsprechend getriggert ange- 
steuert werden. 

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Beleuchtungskorper (10) vergossen 
sind und eine glatte Oberflache bilden. 

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet , daB der Ursprungskorper (2) in einem Tunnel 
gefiihrt wird, der an der Trenneinrichtung (4) endet , und daB 
die Beleuchtungskorper (10) in dem Tunnel eingebaut sind, 

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet , daB der 
Tunnel aus einem ref lektierenden Material besteht. 

Vorrichtung nach Anspruch 14 oder 15, dadurch gekennzeichnet , 
daB der Tunnel einen ersten Bereich (I) aufweist, in dem die 
Beleuchtungskorper (10) eine diffuse Strahlung mit einer zur 
Stirnflache (5) hin veringerten Intensitat liefert, wobei der 
erste Bereich (I) aus der Frontflache des Tunnels an der 
Stirnflache (5), aus dem mittleren Bereich des Deckels (12), 
aus dem vorderen und mittleren Teil der Seitenwande (13) und 
aus dem Boden des Tunnels gebildet ist. 

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis 16, dadurch ge- 
kennzeichnet , daB der Tunnel einen zweiten Bereich (II) auf- 
weist, in dem die Beleuchtungskorper (10) eine nach hinten 
von der Stirnflache (5) weg gerichtete Strahlung liefert, 
wobei der zweite Bereich (II) aus dem Vorderteil des Deckels 
(12) neben der Stirnflache (5) gebildet ist, 

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis 17, dadurch ge- 
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kennzeichnet , daB der Tunnel einen dritten Bereich (III) auf- 
weist, in dem die Beleuchtungskorper (10) eine schrag nach 
vorne zu der Stirnflache (5) hin gerichtete Strahlung lie- 
fert, wobei der dritte Bereich (III) aus dem hinteren Bereich 
des Deckels (12) gebildet ist. 

19. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis 18, dadurch ge- 
kennzeichnet , dafl der Tunnel einen vierten Bereich (IV) auf- 
weist, in dem die Beleuchtungskorper (10) eine gerade auf den 
Ursprungskorper (2) gerichtete Strahlung liefert, wobei der 
vierte Bereich (IV) aus dem mittleren Bereich der freiliegen- 
den Seitenwand (13) gebildet ist. 

20. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis 19, dadurch ge- 
kennzeichnet , daB mindestens die Seitenwand (13), an der der 
Ursprungskorper anliegt, verschieblich ist. 


JG/ro/he 


GRAMM, LINS & PARTNER 

Patent- und Rechtsanwaltssozietat 


GRAMM. UNS & PARTNER GbR, Theodor-Heuss Slr. 1, 0-38122 Braunschweig 

DIPL.-ING. ULLRICH THIEDIG 
BiirgerstraJie 19, 38118 Braunschweig 

DR--ING. HOLGER WENTE 
Vossenkamp 9, 38108 Braunschweig 

DR. BERND KOSTER 

Altewiekring 67, 38102 Braunschweig 


Unser Zeichen/Our ref.: 
0025-019 DE-1 


Braunschweig: 

Patentanwalt Prof. Dipl.-Ing, Werner Gramm*** 
Patentanwalt Dipl.-Phys. Dr. jur. Edgar Lins*^ 
Rechtsanwalt Hanns-Peter Schrammek 
Patentanwalt Dipl.-Ing. Thorsten Rehmann*** 
Patentanwalt Dipl.-Ing. Justus E. Funke***(tl997) 
Rechtsanwalt Christian S. Drzymalla 
Patentanwalt DipL-Phys. Ulrich H. Bremer*^ 
Patentanwalt Dipl.-Ing. Hans Joachim Gerstein* 

Hannover: 

Patentanwaltin Dipl.-Chem. Dr. Martina Laufer 

* European Patent Attorney 

" European Trademark Attorney 


Datum/Date 

16. Februar 1999 


Verfahren und Vorrichtung zum Abt:rennen scheibenf ormiger Korper 
von einem Ursprungs korper 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Ab- 
trennen scheibenf ormiger Korper von einem Ursprungskorper , wobei 
die Umgebung der Stirnflache des Ursprungskorpers ausgeleuchtet 
wird, die jeweilige Stirnflache des Ursprungskorpers mit einer 
Erkennungseinrichtung optisch mit Hilfe des Kontrastes zwischen 
der Umgebung der Stirnflache und der Stirnflache erkannt wird, die 
fiir ein vorgegebenes Scheibengewicht erf orderliche Scheibendicke 
aus der spezifischen Masse des Ursprungskorpers und der Stirnfla- 
che ermittelt wird und das Abtrennen des scheibenf ormigen Korpers 
mit dem so ermittelten Wert gesteuert wird. 

Viele Lebensmittel wie Kase, Schinken, Wurst etc. kommen in aufge- 
schnittener Form fertig verpackt in den Handel, wobei ein relativ 
groBer Anteil als sogenannte egalisierte Ware mit einem Festge- 
wicht ausgeliefert wird. Beim Aufschneiden der Produkte muB das 
Festgewicht gemaB der Toleranzvorgaben der Fertigverpackungsord- 
nung moglichst genau eingehalten werden. Dies gelingt um so 
schlechter, je starker die Schwankungen im Produktquerschnitt in- 
nerhalb eines Produktstranges , aber auch von einem Produktstrang 
zum nachsten sind. Deswegen werden Verfahren zur rechtzeitigen 
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Erfassung des Produktquerschnittes eingesetzt, die eine Anpassung 
des Produktvorschubs in dem Moment erlauben, wenn auch die Ande- 
rung im Querschnitt erfolgt. 

In der DE-PS 28 20 583 C2 und in der EP 246 668 A2 ist ein Verfah- 
ren beschrieben, bei dem das Gewicht der bereits abgeschnittenen 
Scheiben mit einer Waage ermittelt und der Vorschub entsprechend 
dem ermittelten Gesamtgewicht eingestellt wird. Dieses Verfahren 
ist umstandlich und langwierig, da jede Waage eine gewisse Zeit 
zur Erreichung ihrer Gleichgewichtslage benotigt . Ein schnelles 
Wiegen scheitert somit an physikalischen Gesetzmafiigkeiten wie 
z.B. Eigenschwingvorgange^ schlechte Filterung von Storungen etc. 
und dem unvermeidlichen Zeitversatz zwischen Wiege- und Schneid- 
vorgang . 

Es sind weiterhin, z.B. aus der US-PS 4,557,019, Verfahren be- 
kannt, die auf einem Scannen der Oberflache der Produkte vor dem 
Schneidvorgang beruhen. Hierbei wird z.B. mit einem Triangula- 
tionsverf ahren die Aufienhiille des auf zuschneidenden Ursprungskor- 
pers vor dem Schneidvorgang abgetastet und der Vorschub spater 
wahrend des Schneidvorgangs entsprechend dem vorher errechneten 
Volumen bzw. den ermittelten Querschnitten angepaBt . Wegen der 
Unformigkeit der Produkte geht jedoch beim Transport zum Schneid- 
schacht und bei dem Aufnehmen der Produkte durch eine Greifer- 
klaue, insbesondere wegen der damit verbundenen Stauchbewegung, 
die exakte Positionierung verloren . Somit ist der tatsachliche 
Querschnitt gegeniiber dem errechneten verschoben. Durch die be- 
grenzte Anzahl von Bildauf nehmern treten je nach tatsachlicher 
Form der Produkte Schattenbereiche auf, in denen die Oberflache 
nicht korrekt erfaBt wird. Zudem fiihren Hohllagen und starke Ver- 
formungen in der Kegel zu Voliimeniiberschatzungen . Obwohl die Aus- 
leuchtung und Verschmutzung der Abtasteinrichtung bei diesem Ver- 
fahren relativ unproblematisch ist, wird die tatsachliche Quer- 
schnittsf lache nicht mit ausreichender Genauigkeit bestimmt. 

In der DE-OS 38 08 709 Al ist ein Verfahren zur Erfassung der 
Schnittf lachen wahrend des Schneidvorgangs beschrieben, bei dem 


die Schnittf lache mit Beleuchtungskorpern angestrahlt wird und 
diese unter Ausnutzung des Ref lektionsverhaltens mit einer CCD- 
Kamera erfafit wird. Sowohl die Kamera als auch die Beleuchtungs- 
korper sind frontal vor der Schnittf lache angeordnet - Das Verfah- 
ren stoBt an seine Grenzen, wenn die Fallhohe aus schneidtechni- 
schen Griinden nicht ausreichend groB gewahlt werden kann, wie z.B. 
bei Portionen, die aufgrund ihrer beim Schneiden zunehmenden Hohe 
Oder spezieller Schindeltechniken sehr dicht vor die Schneidf lache 
kommen. Zudem treten Probleme bei Schneideinrichtungen auf ^ die 
mit sehr hohen Schneidleistungen von bis zu 2,000 Schnitten pro 
Minute arbeiten. Bei diesen hohen Geschwindigkeiten fallt die be- 
reits abgeschnittene Scheibe noch, wahrend bereits das Bild fiir 
die folgende, noch vor dem Schnitt befindliche Scheibe, aufgenom- 
men wird. Die Aufnahme und der Beleuchtungswinkel miissen dadurch 
zwangsweise sehr flach sein und es wird nahezu unmoglich, eine 
Ausleuchtung ohne storenden Schattenwurf oder unkontrollierte 
Riickref lektion zu bewerkstelligen . Zudem miissen die Kamera und die 
Beleuchtung in Bereichen mit extrem starker Verschmutzung angeord- 
net werden . 

Die vorstehend genannten Nachteile konnten mit der in der DE-PS 
37 14 199 C2 beschriebenen Schnittvorrichtung verringert werden, 
indem die Beleuchtungselemente direkt hinter die Schneidebene ne- 
ben das Trennmesser angeordnet wurden. Durch die direkte Schnitt- 
f lachenbestimmung kann die tatsachliche Querschnittsf lache sehr 
exakt erfafit werden- Bei der beschriebenen Vorrichtung tritt je- 
doch das Problem auf, daB die Bildqualitat durch Reflektionen und 
Schattenbildung bei unterschiedlichen Ursprungskorpern und auf- 
grund von Schattenbildung durch Zusatzelemente der Schneidvorrich- 
tung, wie z.B. Haltearme, auf treten. 

Aufgabe der Erfindung war es daher, ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zum Abtrennen scheibenf ormiger Korper von einem Ursprung- 
skorper anzugeben, bei dem die vorstehend genannten Probleme ver- 
mieden werden. 
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Bei dem Verfahren sollte die Umgebung der Stirnflache des Ursp- 
rungskorpers ausgeleuchtet werden, die jeweilige Stirnflache des 
Ursprungskorpers mit einer Erkennungseinrichtung optisch mit Hilfe 
des Kontrastes zwischen der Umgebung der Stirnflache und der 
Stirnflache erkannt werden^ die fiir ein vorgegebenes Scheibenge- 
wicht erf orderliche Scheibendicke aus der spezifischen Masse des 
Ursprungskorpers und der Stirnflache ermittelt werden, und das 
Abtrennen des scheibenf ormigen Korpers mit dem so ermittelten Wert 
gesteuert werden. 

Die Vorrichtung sollte eine Trenneinrichtung , eine Vorschubein- 
richtung zum Vorschieben des Ursprungskorpers zur Trenneinrich- 
tung, eine optische Erkennungseinrichtung zur Bestimmung der 
Stirnf lachenkontur des Ursprungskorpers und Beleuchtungskorper zum 
Ausleuchten der Umgebung der Trennflache aufweisen, wobei die Er- 
kennungseinrichtung die Stirnflache mit Hilfe des Kontrastes zwi- 
schen der Umgebung der Stirnflache und dem Ursprungskorper be- 
stimmt und der Vorschub des Ursprungskorpers in Abhangigkeit von 
der ermittelten Stirnflache erfolgt. 

Die Aufgabe wird durch das Verfahren gemaB Patentanspruch 1 da- 
durch gelost, daB der Ursprungskorper in einem Tunnel gefiihrt wird 
und der Ursprungskorper mit einer Vielzahl von Beleuchtungskorpern 
ausgeleuchtet wird, die flachig entlang der Langsrichtung des Ur- 
>^sprungsk6rpers in dem Tunnel angeordnet sind. 

Entsprechend hat die Vorrichtung gemaJi den kennzeichnenden Merkma- 
len des Patentanspruchs 6 eine Vielzahl von Beleuchtungskorpern, 
die entlang der Langsrichtung des Ursprungskorpers angeordnet 
sind. Dadurch wird eine gleichmaJiige und kontraststarke Ausleuch- 
tung der Umgebung der Stirnflache gewahrleistet , 

Es wurde erkannt, daJ5 storende Reflektionen und Schattenbildung 
durch flachige Anordnung von Beleuchtungskorpern in einem Tunnel 
wesentlich vermindert werden konnen. 

Vorteilhaf terweise sind die Beleuchtungskorper einzeln einstell- 


bar, indem z.B. die Strahlungsrichtung der Beleuchtungskorper ein- 
zeln ausrichtbar sind, indem diese z.B. motorisch bewegbar sind. 
Vorteilhaf terweise wird die Einstellung der Beleuchtungskorper mit 
einer entsprechenden Steuerung vorgenommen, die einen Speicher zur 
Abspeicherung von Einstellungen fiir die Beleuchtungskorper auf- 
weist. Hierdurch konnen die Einstellungen fiir verschiedene Umge- 
bungsbedingungen einmalig justiert und jeder Zeit wieder ohne gro- 
fien Aufwand aufgerufen und die Beleuchtungskorper entsprechend an 
die definierten Umgebungsbedingungen angepafit eingestellt werden . 

Indem die Beleuchtungskorper gepulst und die Erkennungseinrichtung 
entsprechend getriggert angesteuert werden, wird eine produktscha- 
digende Warmeentwicklung vermieden und die Auf nahmescharf e und der 
Storabstand gegen Umgebungsl icht vorteilhaf t erhoht . 

Vorteilhaf terweise werden die Beleuchtungskorper im Betrieb nach- 
justiert, indem die Steuerung Ref lektionssignale und Kontrastin- 
formationen der Erkennungseinrichtung auswertet und die Beleuch- 
tungskorper so justiert, daB die Reflektionen minimiert und der 
Kontrast erhoht wird. 

Dadurch, da/i die Beleuchtungskorper einen Tunnel bilden, der in 
ausreichender Entfernung vor der Trenneinrichtung bzw. Schneidebe- 
ne beginnt und an der Trenneinrichtung endet, wird der Ursprungs- 
korper rundherum gleichmaBig ausgeleuchtet . Schattenbildung kann 
verringert und der Kontrast erhoht werden, indem die Beleuchtungs- 
korper in einem Tunnel aus ref lektierenden Material eingebaut 
sind . 

Der Tunnel hat vorteilhaf terweise bis zu vier verschiedene Berei- 
che, die unterschiedliche Strahlungen liefern. In einem ersten 
Bereich tritt eine diffuse Strahlung mit einer zur Schnittebene 
hin verringerten Intensitat auf. Der erste Bereich besteht aus der 
Frontflache des Tunnels neben der Schnittf lache , aus dem mittleren 
Bereich des Tunneldeckels , aus dem vorderen und mittleren Teil der 
Seitenwande und aus dem Tunnelboden. 
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In einem zweiten Bereich wird eine nach hinten von der Schnittebe- 
ne weg gerichtete Strahlung geliefert. Dieser zweite Bereich ist 
aus dem Vorderteil des Tunneldeckels neben der Schnittebene gebil- 
det und dient insbesondere zur Ausleuchtung von Zusatzelementen, 
5 wie z,B. Produktniederhalter . In einem dritten Bereich wird eine 

schrag nach vorne zur Schnittebene hin gerichtete Strahlung gelie- 
fert, so daJ3 die Schnittkante ausgeleuchtet und der Kontrast er- 
hoht wird. Der dritte Bereich ist aus dem hinteren Teil des Tun- 
neldeckels gebildet. 

10 

In einem vierten Bereich tritt eine gerade auf den Ursprungskorper 
gerichtete Strahlung auf . Dieser vierte Bereich wird mindestens 
aus dem mittleren Bereich der f reiliegenden Seitenwand gebildet. 
Dieser Bereich dient der Ausleuchtung der Seitenflache des Ur- 
15 sprungskorpers . 

- Es ist besonders vorteilhaft, wenn_ mindestens die Seitenwand, an 
der der Ursprungskorper anliegt, verschieblich ist. Dann kann die 
Stirnflache optimal ausgerichtet und erfaBt werden. Durch die Ver- 
2 0 schiebung der Seitenwande konnen die Beleuchtungsverhaltnisse auch 
optimiert werden. 


Die Erfindung wird nachfolgend anhand der beigefugten Zeichnungen 
naher erlautert. Es zeigen: 

Figur 1 - eine schematische vorrichtung zum Abtrennen schei- 
benformiger Korper im Schnitt langs zur Transport- 
richtung; 

Figur 2 - eine Frontansicht der Vorrichtung; 

Figur 3 - eine perspektivische Ansicht des Beleuchtungsrah- 
mens fiir die Vorrichtung; 

Figur 4 - eine Langsschnittansicht des Beleuchtungsrahmens . 

Die Figur 1 laBt eine schematische Ansicht der Vorrichtung zum 
Abtrennen scheibenf ormiger Korper 1 von einem Ursprungskorper 2 
erkennen, bei dem der Ursprungskorper 2 auf einer Vorschubeinrxch- 
tung 3 gelagert und von dieser einer Trenneinrichtung 4 zugefuhrt 
wird. Die Trenneinrichtung 4 ist in dem dargestellten Ausfuhrungs- 
beispiel ein exentrisch rotierendes kreisf ormiges Messer. In der 
Nahe der Schnittf lache 5 wird der Ursprungskorper 2 von einem Be- 
leuchtungsrahmen 6 getragen. Die Oberseite des Ursprungskorpers 2 
wird von einem Niederhalter 7 gefvihrt, der in Transportrichtung T 
geneigt ist. Der Beleuchtungsrahmen 6 und die Vorschubeinrichtung 
3 sind geneigt, so dali die Transportrichtung T etwa einen Winkel 
von 45° in Bezug auf die Horizontale bildet. Die scheibenf ormigen 
Korper 1 fallen dann aufgrund der Schwerkraft nach unten und wer- 
den mit einem Abzugsband 8 von der Trenneinrichtung 4 wegtranspor- 
tiert. Das Abzugsband 8 ist ein horizontales Forderband. Dxe 
Schnittflache 5 des Ursprungskorpers 2 wird von einer Kamera 9 
erfaBt, die rechts vor der Schnittflache und in einem relatxv fla- 
chen Winkel hierzu angeordnet ist. Der Auf nahmewinkel muJi vor al- 
lem bei sehr hohen Schneidleistungen relativ flach sein, damxt 
bereits wahrend des Fallens einer bereits abgeschnittenen Schexbe 
die folgende noch vor dem Schnitt befindliche Scheibe aufgenommen 
werden kann. In dem Beleuchtungsrahmen 6 sind Beleuchtungselemente 
10a, 10b, 10c angebracht, die nach unten in Richtung der Schnxtt- 
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kante des Ursprungskorpers 2 strahlen. 

Die Figur 2 lalit die Vorrichtung in der Frontansicht erkennen. Der 
Ursprungskorper 2, z.B. Wurst, Schinken, Kase etc., ist in dem 
Beleuchtungsralmen 6 gelagert und wird durch die Beleuchtungsele- 
xnente 10a, 10b, 10c angestrahlt, die in dem Beleuchtungsrahxnen 6 
eingebaut sind. Die Trenneinrichtung 4 ist in diesem Ausfuhrungs- 
beispiel ein kreisfonniges Messer, das um seine Achse rotxert, 
wobei die Achse exentrisch rotierend gelagert ist. Hierdurch wer- 
den scheibenformige Korper 1 zyklisch auf einanderf olgend von dem 
ursprungskorper 2 getrennt . Die Kamera 9 ist in einem flachen Wxn- 
kel rechts vor der Schnittf lache 5 und dem Beleuchtungsrahmen 6 
angeordnet und erfaJit die gesamte Offnung des Beleuchtungsrahmens 
6 Es ist erkennbar, dal5 der Beleuchtungsrahmen 6 einen Tunnel 
bildet, durch den wahrend des Schneidvorgangs hindurch lauf t . Dre- 
ser Tunnel beginnt, wie in der Figur 1 erkennbar ist, in ausrex- 
chender Entfernung vor der Schneidebene und endet an der Schnexd- 
ebene. Die Kamera 9 erfaBt sowohl die Schnittf lache 5 als auch den 
vorderen Bereich des Beleuchtungsrahmens 6 direkt. Eine an die 
Kamera 9 angeschlossene Erkennungseinrichtung 11 wertet dxe Kon- 
turen zwischen der Schnittf lache 5 und der Offnung des Beleuch- 
tungsrahmens 6 aus und bestimmt die jeweilige Stirnflache des Ur- 
sprungskorpers 2. AUS der zuvor f estgestellten spezifischen Masse 
des ursprungskorpers 2 und der ermittelten Stirnflache wird dann 
die fiir ein vorgegebenes Scheibengewicht erf orderliche Schexben- 
dicke berechnet. Die Vorschubeinrichtung 3 wird von der Erken- 
nungseinrichtung 11 so gesteuert, dafi bei dem nachf olgenden 
Schnitt die entsprechende Scheibendicke von dem Ursprungskorper 2 
abgetrennt wird. 

Die Erfassung der Schnittf lache erfolgt bei dem beschriebenen 
Bildaufnahmeverfahren als Dunkelfeld, d.h. die Umgebung der 
Schnittflache 5 ist hell ausgeleuchtet und die Schnittf lache 5 
erscheint dunkel. Hierfur ist, wie die Figur 3 erkennen laBt, der 
Beleuchtungsrahmen 6 in mehrere Bereiche I, II, HI, IV exnge- 
teilt, in denen die einstellbaren Beleuchtungselemente 10 einge- 
baut sind. Die Beleuchtungselemente 10 sind in den einzelnen Be- 
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reichen unterschiedlich eingestellt. Die direkt von der Kamera 
erfaJiten Telle des Beleuchtungsrahmens 6 bllden den Hintergrund 
fiir die Produktkontur und miissen dlffus und schwach leuchten. Da- 
her sind die Beleuchtungskorper 10 so ausgerichtet , daJ3 der Be- 
5 reich I eine diffuse Strahlung aufweist, d.h. daB die Strahlungs- 
intensitat zur Schneidebene verringert ist, wobei der Rand auch 
strahlt. Der Bereich I besteht aus der Vorderkante des Beleuch- 
tungsrahmens 6, einem Querstreifen in der Mitte des Deckels 12 und 
der freien Seitenwand 13 des Beleuchtungsrahmens 6, der vorderen 
10 Seitenkante und der Seitenwand, an der der Ursprungskorper 2 an- 
liegt . 

- '1^ 

In dem Bereich II ist ein gerichtetes Feld nach hinten vorgesehen, 
urn vorhandene Einbauteile, wie z.B. den Niederhalter 7, anzustrah- 

15 len, damit diese keinen storenden Schatten auf der angestrahlten 
Oberflache des Ursprungskorpers 2 hervorrufen. Die Einbauteile 
konnen auch mit daran angebauten Zusatzbeleuchtungselementen ver- 
sehen sein. Durch den Bereich II wird auch die Oberflache des Ur- 
sprungskorpers 2 ausgeleuchtet , urn Schattenbildung, z.B- durch 

20 Welligkeit der Produktoberf lache , zu vermeiden. Der Bereich II 

befindet sich im vorderen Bereich des Deckels 12 des Beleuchtungs- 
rahmens 6 . 

(^te hinteren Bereich des Deckels 12 entgegen der Transportrichtung 

26% T gesehen ist ein Bereich III vorgesehen, der eine gerichtete 

Strahlung nach vorne in Richtung der Kante des Ursprungskorpers 2 
liefert. Die Strahlungsrichtung ist schrag, damit die Durchstrah- 
lung durch den Ursprungskorper 2 moglichst gering ist. Durch die 
direkte Anstrahlung der Kante wird die Kontur des Ursprungskorpers 
30 2 betont. 

In der f reiliegenden Seitenwand 13 des Beleuchtungsrahmens 6 ist 
in dessen Mitte ein Bereich IV vorgesehen, der eine gerade auf den 
Ursprungskorper 2 gerichtete Strahlung liefert. Die andere Seiten- 
35 wand, an der der Ursprungskorper 2 anliegt, kann verschieblich 
sein. 
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Die in den Bereichen I bis IV eingebauten Beleuchtungskorper sind 
von Hand oder automatisch einstellbar, so daB die Beleuchtungsbe- 
dingungen an die Ursprungskorper 2 und bestimmte Konstruktionsbe- 
dingungen, wie z.B. zusatzliche Einbauelemente und besondere Nie- 
derhalter 7 fiir das Produkt angepafit werden konnen . Hierzu kann 
eine nicht dargestellte Steuerung vorgesehen sein, die einen Spei- 
cher aufweist, in der fiir verschiedene Umgebungsbedingungen fest- 
gelegte Einstellungen der Beleuchtungskorper 10 abgelegt sind. Die 
Steuerung ist weiterhin so ausgestaltet , dafi die einzelnen Be- 
leuchtungskorper 10 nicht nur zur Grundeinstellung, sondern auch 
wahrend des Schneidvorganges an Veranderungen angepaJit werden kon- 
nen- Hierzu ist die Steuerung iiber eine Schnittstelle mit der Er- 
kennungseinrichtung und mit Aktoren der Beleuchtungskorper 10 ver- 
bunden, wobei die Erkennungseinrichtung storende Reflektionen und 
Kontrastunscharf en erkennt und entsprechende Inf ormationen an die 
Steuerung zur Nachregelung der Beleuchtungskorper 10 liefert. 

Die Erkennungseinrichtung 11 sollte eine von der Pixelposition des 
erkannten Bildes abhangige Korrektur der Flache bzw. deren 
Flachenberandung vornehmen konnen, um die Verzerrungen durch den 
Blickwinkel und die Verzerrungen der Optik der Kamera 9 auszuglei- 
chen. Dann ist eine korrekte Bestimmung der Querschnitts flache 
moglich. Diese Entzerrung sollte vorzugsweise durch eine entspre- 
chende Hardware durchgefiihrt werden, so dafi bei jedem Schnitt so- 
fort eine Bildauswertung und eine Anpassung des Vorschubes erfol- 
gen kann . 

Die Figur 4 laBt den Beleuchtungsrahmen 6 im Langsschnitt erken- 
nen. Aus dem Strahlenverlauf , die in den verschiedenen Bereichen 
I, II und III unterschiedlich sind, ist erkennbar, daB der Ur- 
sprungskorper 2 entlang seiner Langsrichtung flachig angestrahlt 
wird, wobei verschiedene Helligkeiten und Strahlungsrichtungen 
vorgesehen sind. Ein erster Abschnitt A erstreckt sich von der 
Schnittf lache 5 in Langsrichtung des Ursprungskorpers 2 entgegen 
der Transportrichtung T. Dieser Abschnitt A hat eine geringe 
Strahlungsintensitat , die insbesondere dadurch bewirkt wird, daJi 
das Licht in dem Bereich II nach hinten gerichtet ist und die Be- 


leuchtungskorper 10 in dem Abschnitt A eine diffuse Strahlung mit 
geringer Intensitat abgeben. Der entgegen der Transportrichtung T 
gesehen hinter dem Abschnitt A liegende Abschnitt B weist eine 
hohe Strahlungsintensitat auf • Hierfiir werden die Beleuchtungskor- 
per 10 in dem Bereich I so gesteuert, dai5 sie sehr helles Licht 
abgeben. Ein dritter Abschnitt C im Bereich der Kante der Schnitt- 
flache 5 wird ebenfalls mit einer hohen Intensitat bestrahlt, in- 
dem die Beleuchtungskorper 10 in dem Bereich III entsprechend an- 
gesteuert werden - 

Es ist besonders vorteilhaft, wehn die einzelnen Beleuchtungskor- 
per 10 gepulst angesteuert werden, damit eine vernachlassigbare 
Warmeentwicklung auftritt. Die Kamera 9 und die Erkennungseinrich- 
tung 11 werden hierzu sinnvollerweise entsprechend getriggert bzw. 
geshuttert betrieben, so daB eine gute Auf nahmescharf e und ein 
hoher Storabstand gegen Umgebungs licht gewahrleistet wird. Weiter- 
hin kann eine geeignete Zusatzbeleuchtung vor die Stirnflache 5 
ahgeordnet werden, wodurch das Dunkelfeld z.B. zur Unterscheidung " 
von Fett- und Muskelf leisch dif f erenziert ausgewertet werden kann 
Oder eine z.B. bei Kase vorhandene Lochung erfaBt werden und in 
die Gewichtsberechnung mit einbezogen werden kann. 

Die Steuerung der Strahlungsintensitat der Beleuchtungskorper 10 
kann auch dadurch erfolgen, daB auf der Innenflache des Beleuch- 
tungsrahmens 6 ein lichtdurchlassiges Element vorgesehen wird, bei 
dem die Lichtdurchlassigkeit steuerbar ist. Das Element kann z.B. 
in der Art einer LCD-Anzeige mit einer Steuermatrix ausgefiihrt 
sein, wobei einzelne Bereiche des Elementes unterschiedlich an- 
steuerbar sind. Es konnen aber auch eine Vielzahl von Elementen 
vorgesehen werden, die jede fiir sich mit einer bestimmten Licht- 
durchlassigkeit fiir das gesamte Element eingestellt werden. 
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Zusammenf assung 


Eine Vorrichtung zum Abtrennen scheibenf ormiger Korper (1) von 
einem Ursprungskorper (2) hat eine Trenneinrichtung (4), eine 
Vorschubeinrichtung (3), eine optische Erkennungseinrichtung 
(11) zur Bestiminung der Stirnf lachenkontur des Ursprungskorpers 
(2) und Beleuchtungskorper (10) zum Ausleuchten der Umgebung der 
Schnittf lache (5). Die Erkennungseinrichtung (11) erfaBt die 
Stirnflache mit Hilfe des Kontrastes zwischen der Umgebung der 
Stirnf lache (5) und dem Ursprungskorper (2) in Abhangigkeit von 
der ermittelten Stirnflache (5), Die Vorrichtung zeichnet sich 
dadurch aus , daB die Beleuchtungskorper (10) flachig entlang der 
Langsrichtung des Ursprungskorpers (2) angeordnet sind. 


Figur 1 
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